Implementación de la metodología de las 5s para reducir los tiempos de operación en el proceso de fabricación de monopolos en el área de soldadura de la empresa Esmetel Perú S.A.C. - Lima 2019 by Asencios Salas, Ivan Teopisto & Daviran Estrada, Javier Angel
  
 
FACULTAD DE INGENIERÍA 
Carrera de INGENIERÍA INDUSTRIAL 
 
“IMPLEMENTACIÓN DE LA METODOLOGÍA DE LAS 5S PARA 
REDUCIR LOS TIEMPOS DE OPERACIÓN EN EL PROCESO DE 
FABRICACIÓN DE MONOPOLOS EN EL ÁREA DE SOLDADURA DE LA 
EMPRESA ESMETEL PERÚ S.A.C. - LIMA 2019” 
 
Trabajo de suficiencia profesional para optar el título profesional de: 
Ingeniero Industrial   
Autores:  
 Ivan Teopisto, Asencios Salas 
Javier Angel, Daviran Estrada 
Asesor:  
Ing. Alejandro, Ortega Saco  
  




                                                            iv 
 
Asencios Salas Ivan; Daviran Estrada Javier 
IMPLEMENTACIÓN DE LA METODOLOGÍA DE LAS 5S 
PARA REDUCIR LOS TIEMPOS DE OPERACIÓN EN EL 
PROCESO DE FABRICACIÓN DE MONOPOLOS EN EL 
ÁREA DE SOLDADURA DE LA EMPRESA ESMETEL PERÚ 
SAC. LIMA 2019 
TABLA DE CONTENIDOS 
 
DEDICATORIA ....................................................................................................................... ii 
AGRADECIMIENTO ........................................................................................................... iii 
TABLA DE CONTENIDOS .................................................................................................. iv 
ÍNDICE DE TABLAS............................................................................................................ vii 
ÍNDICE DE FIGURA ............................................................................................................. ix 
ÍNDICE DE ANEXO ............................................................................................................... x 
CAPÍTULO I. INTRODUCCIÓN .......................................................................................... 1 
1.1. Antecedente de la empresa ......................................................................................................... 2 
1.1.1. Misión ...................................................................................................................................... 3 
1.1.2. Visión ...................................................................................................................................... 3 
1.1.3. Valores ..................................................................................................................................... 3 
1.1.4. Organigrama ............................................................................................................................ 4 
1.1.5. Clientes .................................................................................................................................... 9 
1.2. Realidad Problemática............................................................................................................. 9 
1.3. Formulación del Problema ....................................................................................................... 10 
1.3.1. Formulación del Problema. ................................................................................................... 10 
1.3.2. Problemas Específicos. .......................................................................................................... 11 
1.4. Justificación ............................................................................................................................. 11 
1.4.1. Justificación Practica. ............................................................................................................ 11 
1.4.2. Justificación Económica. ....................................................................................................... 11 
1.4.3. Justificación Técnica. ............................................................................................................ 12 
1.4.4. Justificación Social. ............................................................................................................... 12 
1.5. Formulación De Objetivos ....................................................................................................... 12 
1.5.1. Objetivo General. .................................................................................................................. 12 
1.5.2. Objetivos Específicos. ........................................................................................................... 12 
CAPÍTULO II. MARCO TEÓRICO ................................................................................... 13 
2.1. Antecedentes de Trabajos de Investigación ............................................................................. 13 
 
 
                                                            v 
 
Asencios Salas Ivan; Daviran Estrada Javier 
IMPLEMENTACIÓN DE LA METODOLOGÍA DE LAS 5S 
PARA REDUCIR LOS TIEMPOS DE OPERACIÓN EN EL 
PROCESO DE FABRICACIÓN DE MONOPOLOS EN EL 
ÁREA DE SOLDADURA DE LA EMPRESA ESMETEL PERÚ 
SAC. LIMA 2019 
2.1.1. Antecedente de Trabajos o Tesis Nacionales. ....................................................................... 13 
2.1.2. Antecedentes de Trabajos o Tesis Internacionales. ............................................................... 14 
2.1.3. Contexto Actual del Sector Metalmecánico. ......................................................................... 15 
2.2. Metodología de las 5S............................................................................................................. 16 
2.2.1. Fases de las 5S´ ..................................................................................................................... 18 
2.2.2. Seiri – Clasificación. ............................................................................................................. 18 
2.2.3. Seiton – ordenar. .................................................................................................................... 19 
2.2.4. Seiso – Limpieza. .................................................................................................................. 20 
2.2.5. Seiketsu: Estandarizar. .......................................................................................................... 21 
2.2.6. Shitsuke: Disciplina ............................................................................................................... 22 
2.3. Importancia de las 5s ............................................................................................................. 23 
2.4. Beneficios de las 5S´. .............................................................................................................. 24 
2.5. Objetivo de la Implementación de las 5s .............................................................................. 25 
2.6. Diagrama de Ishikawa ........................................................................................................... 26 
2.7. Estudio de tiempo en el área de soldadura .......................................................................... 26 
2.7.1. Tiempo promedio .................................................................................................................. 27 
2.7.2. Tiempo Estándar .................................................................................................................... 27 
2.7.3. Estudio del tamaño de la muestra. ......................................................................................... 27 
2.7.4. Etapas de la medición del trabajo. ......................................................................................... 27 
2.8. Definición de términos básicos .............................................................................................. 28 
CAPÍTULO III. DESCRIPCIÓN DE LA EXPERIENCIA ............................................... 29 
3.1. Descripción de la situación inicial. ........................................................................................ 29 
3.1.1. Productividad Inicial en el área de soldadura de la empresa Esmetel Perú SAC. ................. 29 
3.1.2. Estructurar y aplicar el método de Ishikawa en el Área de soldadura de la empresa Esmetel 
Perú SAC. ........................................................................................................................................... 29 
3.1.3. Implementación de mejora aplicando la filosofía 5S´s en el área de soldadura - empresa 
Esmetel Perú SAC. ............................................................................................................................. 31 
3.1.4. Análisis inicial del nivel de las 5s. ........................................................................................ 32 
3.2. Desarrollo de los Objetivos .................................................................................................... 37 
3.2.1. Implementación de la metodología 5S. ................................................................................. 37 
 
 
                                                            vi 
 
Asencios Salas Ivan; Daviran Estrada Javier 
IMPLEMENTACIÓN DE LA METODOLOGÍA DE LAS 5S 
PARA REDUCIR LOS TIEMPOS DE OPERACIÓN EN EL 
PROCESO DE FABRICACIÓN DE MONOPOLOS EN EL 
ÁREA DE SOLDADURA DE LA EMPRESA ESMETEL PERÚ 
SAC. LIMA 2019 
3.2.1.1. Capacitación de la metodología de las 5S. ........................................................................... 37 
3.2.1.2. Ejecución de la primera “S” SEIRI – Clasificación ............................................................. 38 
3.2.1.3. Ejecución de la segunda “S” SEITON – Ordenar. ............................................................... 39 
3.2.1.4. Ejecución de la tercera “S” SEISO – Limpieza. ................................................................... 40 
3.2.1.5. Ejecución de la cuarta “S” SEIKETSU – Estandarización. ................................................. 41 
3.2.1.6. Ejecución de la Quinta “S” SEIKETSU – Disciplina ........................................................... 42 
3.2.2. Análisis Final del nivel de las 5s. .......................................................................................... 42 
3.2.3. Determinar como la implementación de las 5S mejoró el Layout en el área de soldadura de 
la empresa Esmetel Perú SAC. ........................................................................................................... 47 
3.2.3.1. Layout antes de la implementación de la metodología 5s. .................................................... 48 
3.2.3.2. Layout después de la implementación de la metodología 5S. ............................................... 50 
3.2.4. Determinar cómo la implementación de las 5S, mejora los tiempos de fabricación de 
monopolos en el área de soldadura de la empresa Esmetel Perú SAC. ....................................... 52 
3.2.4.1. Estudio de tiempos antes de la implementación de la metodología 5S. ................................ 52 
3.2.4.2. Estudio de tiempos después de la implementación de la metodología 5S ............................. 54 
3.2.5. Determinar cómo la implementación de las 5S mejora la productividad en el área de 
soldadura de la empresa Esmetel Perú SAC. ................................................................................. 55 
3.2.5.1. Análisis de la productividad antes de la implementación de la metodología 5S .................. 55 
3.2.5.2. Análisis de la productividad después de la implementación de la metodología 5S .............. 57 
CAPÍTULO IV. RESULTADOS .......................................................................................... 59 
4.1. Determinar como la implementación de las 5S mejora el Layout en el área de soldadura de la 
empresa Esmetel Perú SAC. ............................................................................................................... 59 
4.2. Determinar cómo la implementación de las 5S, mejora los tiempos de fabricación de 
monopolos en el área de soldadura de la empresa Esmetel Perú SAC. .............................................. 61 
4.3. Determinar cómo la implementación de las 5S mejora la productividad en el área de soldadura 
de la empresa Esmetel Perú SAC. ...................................................................................................... 63 
CAPÍTULO V. CONCLUSIONES ...................................................................................... 65 
CAPITULO VI. RECOMENDACIONES ........................................................................... 66 
CAPITULO VII. REFERENCIAS ....................................................................................... 67 




                                                            vii 
 
Asencios Salas Ivan; Daviran Estrada Javier 
IMPLEMENTACIÓN DE LA METODOLOGÍA DE LAS 5S 
PARA REDUCIR LOS TIEMPOS DE OPERACIÓN EN EL 
PROCESO DE FABRICACIÓN DE MONOPOLOS EN EL 
ÁREA DE SOLDADURA DE LA EMPRESA ESMETEL PERÚ 
SAC. LIMA 2019 
ÍNDICE DE TABLAS 
Tabla 1 Principales clientes de Esmetel Perú SAC. .................................................................. 9 
Tabla 2 Contexto  del Sector Metalmecánico de los últimos años. ........................................ 16 
Tabla 3 Las 5S’s y sus significados. ....................................................................................... 18 
Tabla 4 Análisis en una Matriz de Fortalezas, Debilidades Oportunidades y Amenazas. ...... 31 
Tabla 5 Análisis del nivel de las 5S, antes de la implementación. ......................................... 33 
Tabla 6 Análisis del nivel de las 5S, antes de la implementación. ......................................... 35 
Tabla 7 Nivel de Evaluación Porcentual Antes de la Implementación. .................................. 36 
Tabla 8 Análisis del nivel de las 5S, Después  de la implementación. ................................... 43 
Tabla 9 Resumen de Análisis de las 5S después de implementación. .................................... 45 
Tabla 10 Diagrama de actividades Inicial  en el proceso de soldadura de Monopolos. ......... 47 
Tabla 11  Esquema de actividades involucradas en el  área de soldadura. ............................. 48 
Tabla 12 Diagrama de Actividades finales en el proceso de soldadura  de Monopolos. ........ 50 
Tabla 13 Suplementos dentro de las Operaciones evaluadas .................................................. 52 
Tabla 14  Estudio de tiempo antes de la implementación de la metodología 5s. .................... 52 
Tabla 15 Estudio de tiempo después de la implementación de la metodología ...................... 54 
Tabla 16 Descripción de actividades – Tiempo Estándar ....................................................... 55 
Tabla 17 Personal Antes de Implementar 5S, en el Área de Soldadura.................................. 56 
Tabla 18 Análisis de Productividad Antes de la Implementación 5s. ..................................... 56 
Tabla 19 Cuadro de Actividades Después de la Implementar 5s. ........................................... 57 
Tabla 20 Personal Después  de Implementar 5S, en el Área de Soldadura. ........................... 58 
Tabla 21 Análisis de Productividad Después de la Implementación 5s. ................................ 58 
Tabla 22 Resumen comparativo de distribución de planta del antes y después. .................... 59 
Tabla 23 Comparativo del Antes y Después de la Implementación de las 5s ........................ 60 
 
 
                                                            viii 
 
Asencios Salas Ivan; Daviran Estrada Javier 
IMPLEMENTACIÓN DE LA METODOLOGÍA DE LAS 5S 
PARA REDUCIR LOS TIEMPOS DE OPERACIÓN EN EL 
PROCESO DE FABRICACIÓN DE MONOPOLOS EN EL 
ÁREA DE SOLDADURA DE LA EMPRESA ESMETEL PERÚ 
SAC. LIMA 2019 
Tabla 24 Estudio de tiempo inicial de las observaciones realizadas....................................... 61 
Tabla 25 Estudio de tiempo final de las observaciones realizadas. ........................................ 62 
Tabla 26 Comparativo de Productividad Antes y Después del Personal en el área de 
soldadura. ................................................................................................................................. 63 





















                                                            ix 
 
Asencios Salas Ivan; Daviran Estrada Javier 
IMPLEMENTACIÓN DE LA METODOLOGÍA DE LAS 5S 
PARA REDUCIR LOS TIEMPOS DE OPERACIÓN EN EL 
PROCESO DE FABRICACIÓN DE MONOPOLOS EN EL 
ÁREA DE SOLDADURA DE LA EMPRESA ESMETEL PERÚ 
SAC. LIMA 2019 
ÍNDICE DE FIGURA 
Figura 1. Organigrama de la empresa Esmetel Perú SAC ................................................... 5 
Figura 2. Monopolo .............................................................................................................. 7 
Figura 3. Flujo del proceso productivo de Esmetel Perú SAC ............................................ 8 
Figura 4. Diagrama de Clasificación de Seiri .................................................................... 19 
Figura 5. Herramientas de mejora 5S´ ............................................................................... 20 
Figura 6. Seiso – Limpieza 5s ............................................................................................ 21 
Figura 7. Estandarización ................................................................................................... 22 
Figura 8. Las 5S´ – Organización y limpieza del puesto de trabajo. ................................. 23 
Figura 9. Estrategias para la metodología de 5S´ ............................................................... 24 
Figura 10. Escala del éxito para la Implementación 5s ...................................................... 25 
Figura 11. Plantilla de Diagrama de Ishikawa ................................................................... 26 
Figura 12. Diagrama de Ishikawa ...................................................................................... 30 
Figura 13. Gráfico de nivel de 5S antes de implementación ............................................. 36 
Figura 14. Capacitación de la Metodología 5s, personal de Esmetel Perú SAC. .............. 38 
Figura 15. Herramientas y materiales innecesarios ........................................................... 38 
Figura 16. Elementos del área y separado los elementos que no son necesarios. .............. 39 
Figura 17.  Antes y después (Limpieza). ........................................................................... 40 
Figura 18.  Evidencia fotográfica de estandarización ........................................................ 42 
Figura 19. Gráfico de evaluación de nivel de las 5S después de implementación ............ 46 
Figura 20.  Layout del área de soldadura antes de implementación .................................. 49 
Figura 21. Layout del área de soldadura después de implementación ............................... 51 
Figura 22. Gráfico comparativo del antes y después de la implementación de las 5S ...... 60 
Figura 23. Comparativo del Personal Antes y Después de Implementar las 5s. ................ 63 
 
 
                                                            x 
 
Asencios Salas Ivan; Daviran Estrada Javier 
IMPLEMENTACIÓN DE LA METODOLOGÍA DE LAS 5S 
PARA REDUCIR LOS TIEMPOS DE OPERACIÓN EN EL 
PROCESO DE FABRICACIÓN DE MONOPOLOS EN EL 
ÁREA DE SOLDADURA DE LA EMPRESA ESMETEL PERÚ 
SAC. LIMA 2019 
 
ÍNDICE DE ANEXO 
Anexo 1. Fotografía del equipo de soldar y personal de planta e ingenieros ..................... 69 
Anexo 2.  Mapeo de Proceso Esmetel Perú SAC. .............................................................. 70 
Anexo 3. Mapa de proceso de fabricación, monopolos ...................................................... 71 
Anexo 4. Toma de Tiempo en el Área de Soldadura .......................................................... 72 
Anexo 5. Evidencias Fotográficas Antes y Después de la Implementación 5s .................. 73 
Anexo 6. Lista de Capacitación de Metodología 5s. .......................................................... 74 
Anexo 7. Cronograma de Implementación ......................................................................... 75 
Anexo 8. Material de Capacitación 5s. ............................................................................... 76 
Anexo 9. Formato de Evaluación de 5s .............................................................................. 79 
Anexo 10. Formato de Actividades de Proceso. ................................................................. 82 
Anexo 11. Seiri - Clasificar ................................................................................................ 83 
Anexo 12. Seiton - Ordenar ................................................................................................ 84 
Anexo 13. Seiso - Limpiar .................................................................................................. 85 
Anexo 14. Plan de Acción de Implementación 5S. ............................................................ 86 
Anexo 15.  Constancia Optimización de Recursos en el Área de Soldadura ..................... 87 
















NOTA DE ACCESO 
No se puede acceder al texto completo pues contiene datos confidenciales. 
 
 
                                                            67 
 
Asencios Salas Ivan; Daviran Estrada Javier 
IMPLEMENTACIÓN DE LA METODOLOGÍA DE LAS 5S 
PARA REDUCIR LOS TIEMPOS DE OPERACIÓN EN EL 
PROCESO DE FABRICACIÓN DE MONOPOLOS EN EL 
ÁREA DE SOLDADURA DE LA EMPRESA ESMETEL PERÚ 
SAC. LIMA 2019 
CAPITULO VII. REFERENCIAS  
Acuña, D. (2012). Incremento de la Capacitación de Producción de Fabricación de Estructuras de 
Mototaxis Aplicando Metodolgías de las 5S e Ingenieria de Métodos. (Tesis para optar el Título 
de Ingeniero Industrial). Pontificia Universidad Católica del Perú, Lima, Perú . 
Bernal, C. A. (2010). Metodología de la investigación (Tercera ed.). Colombia. 
De La Cruz, R. (2016). Implementación de la Filosofía de las 5S y Controles Operacionales en el 
Almacén de Prendas en el Proceso, para Obtimizar la Gestión del almacén en la Empresa Textil 
Camones. (Tesisi para Obtener el Titulo Profesional de Ingeniero Industrail). Universidad 
Privada del Norte, Lima, Perú. 
Del Castillo J., R. M. (2012). “Implementación de 5´S en pañol (Almácen),de Herramientas de Pesca 
Azteca. (Tesina Diplomado en Sistema de Gestión de Calidad ISO 9001:2008). Institución 
Politécnico Nacional, Mazatlán, Sinaloa, México . 
Diego, A. (2012). incremento de la capacidad de producción de fabricación de estructuras de 
mototaxis aplicando metodologías de las 5s’s e ingeniería de métodos. Universidad Católica del 
Perú, Lima, Perú. 
Esmetel. (s.f.). Esmetel Perú SAC. Recuperado el viernes de noviembre de 2019, de 
http://esmetelperu.com/nosotros.php 
Fuentes, K. (2017). Implementación de la metodología 5s para reducir los tiempos en la ubicación de 
documentos en el área de Aseguramiento y Control de Calidad de una entidad bancaria. (Para 
optar el Título Profesional de Ingeniera Industrial). Universidad Nacional Mayor de San Marcos, 
Lima. 
Galindo, v. (2012). Conceptos y Reglas de Lean Manufacturing (segunda ed.). México, México: 
Limusa. Obtenido de https://www.buscalibre.pe/libros/autor/edber-galindo-alberto-villasenor-
contreras 
Garza, E. G. (1939). Kaoru Ishikawa. México: Pax México. 
 
 
                                                            68 
 
Asencios Salas Ivan; Daviran Estrada Javier 
IMPLEMENTACIÓN DE LA METODOLOGÍA DE LAS 5S 
PARA REDUCIR LOS TIEMPOS DE OPERACIÓN EN EL 
PROCESO DE FABRICACIÓN DE MONOPOLOS EN EL 
ÁREA DE SOLDADURA DE LA EMPRESA ESMETEL PERÚ 
SAC. LIMA 2019 
Gutiérrez, S. (2014). Implantación de la filosofía 5 S´s en un departamento de Mantenimiento. (Tesis 
para Obtener el Título de Ingenieria Industrial). Universidad Nacional Autónoma, México D.F., 
México. 
Meyers, F. (2000). Estudios de tiempos y movimientos para la manufactura ágil (2 ed.). México: 
Pearson Educación. 
Ramirez, F. (2014). Implementación del Método de las 5S” Taller de Fabricación de Recubrimiento 
Aster Chile Ltda. (Tesis Para Obtener el Título de Ingeniero de Ejecución en Mecánica. 
Universidad del Bío - Bío, Santiago, Chile . 
Selene, I. (2010). Implementación de la Herramienta de Calidad de las 5 “s” en la Empresa 
“Confecciones Ruvinni” Ubicada en Zacualtipán,hgo. (Tesis para Obtener el Título de Técnico 
Superior Universitario en Procesos de Producción. Universidad Tecnólogica de la Sierra 
Hidalguense, Hidalgo, México . 
Teresa, G. M. (2013). Diseño de un MOdelo del Sistema de Orden y Limpieza (5S) para Mejorar el área 
de Producción de la Fabrica Corruaustro. Periodo 2013-2014. (Tesis Previa a la Obtención del 
Titulo de Ingenieria Comercial). Universidad de Cuenca, Cuenca, Ecuador . 
Teresa, G. M. (2013). Diseño de un MOdelo del Sistema de Orden y Limpieza (5S) para Mejorar el área 
de Producción de la Fabrica Corruaustro. Periodo 2013-2014. (Tesis Previa a la Obtención del 
Titulo de Ingenieria Comercial). Universidad de Cuenca, Cuenca, Ecuador . 
Villaseñor, A., & Galindo, E. (2010). Sistema de 5S"S Guía de Implementación. Mexico: Limusa. 
 
 
 
 
 
 
 
